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Heizleiter fur eine FolienschweiSvorrichtuncr 



Die Erfindung bezieht sich auf Heizleiter aus Metall fur 
eine Folienschweifrvorrichtung . 

In Verpackungsmaschinen wird zum VerschweiSen thermbplasti- 
scher Folien haufig das Warmeimpuls-SchweiSverf ahren ange- 
wandt. Dabei werden die zu verschweiSenden Folienlagen zwi- 
schen zwei Leisten aneinandergedruckt . Je nach dem, ob ein- 
seitig oder doppelseitig beheizt werden soli, ist auf der 
Andruckseite wenigstens der einen Leiste ein bandformiger 
Heizleiter montiert . Er wird fur jeden SchweiSvorgang je- 
weils durch einen elektrischen Stromimpuls erwarmt. Die 
Qualitat der erzeugten Schweifinaht richtet sich im wesent- 
lichen nach den Parametern Temperatur, Druck und Zeit. 

Bei herkommlichen Heizleitern ist die Temperatur Qber die 
Lange konstant, sofern der War meiiber gang gleichmaSig ist. 
Mittels elektronischer Regeleinrichtungen lassen sich die 
SchweiSparameter sehr genau auf die jeweils im Einzelfall 
gewvinschten Werte einstellen und wahrend auf einanderfolgen- 
der Schweifivorgange konstant beibehalten, so daJS eine 
gleichbleibende Nahtqualitat erreicht werden kann. 

Probleme ergeben sich jedoch, wenn die Anzahl der zu ver- 
schweiSenden Folienlagen iiber die Lange des Heizleiters va- 
riiert. Dies ist z. B. der Fall, wenn Beutel mit Seitenfal- 
ten durch QuerschweiSnahte hergestellt und/oder verschlos- 
sen werden. Dann ergeben sich ah den Randern vier, aber in 
der Mitte der Beutel nur zwei Folienlagen. Eventuell sind 
im mittleren Bereich des Beutels aber auch drei Folienlagen 
vorhanden, wenn sich dort die Langsrander der zu verschwei- 
Senden- Folienbahn iiberlappen. 
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•Bei solchen Anwendiingen ist mit herkommlichen Heizleitern 
keine optimale SchweiEqualitat zu erzielen, weil sie je- 
weils nur uber ihre gesamte Lange auf eine einzige be- 
st immte. Temp eratur eingestel It werden konnen. Man ist des- 
halb gezwungen, Kompromisse einzugehen. Die fur den zweila- 
gigen Bereich gunstigsten Parameter mussen so verandert 
werden, daS auch in den drei- und vierlagigen. Bereichen 
eine durchgangige VerschweiSung gewahrleistet ist. Hierzu 
muS in der Regel eine hohe re Tempera tur gewahlt werden, die 
fur die zweilagigen Bereiche eine Uberhitzung mit negativen 
Konsequenzen fur das Aussehen und ggf. auch fur die Festig- 
keit der Naht bewirkt. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde," einen Heiz- 
leiter fur FolienschweiSvorrichtungen zu schaf fen/ mit dem 
sich bessere SchweiBergebnisse erzielen lassen, wenn uber 
die Lange des Heizleiters . die Zahl der zu verschweifcenden 
Folienlagen schwankt. 

Vorstehende Aufgabe wird erf indungsgemaS dadurch gelost, 

daS der Heizleiter im Arbeitsbereich Langenabschnit te mit 

unte rschiedlichen Querschnittsf lachen au fweist. — 

Durch die Erfindung wird erreicht, da£ der Heizleiter, in 
Langs richtung betrachtet, infolge Anderungen seiner Dicke 
bzw. seines Durchmessers und/ ode r ggf . seiner Breite in Zo- 
nen mit relativ hoherem und andere Zonen mit vergleichs- 
weise niedrigerem elektrischen Widerstand gegliedert wird. 
Dementsprechend ergeben sich in den verschiedenen Zonen un- 
terschiedliche Temperaturen. Die Stromimpulse lassen bei 
jedem SchweiSvorgang die Langenabschnitte mit relativ klei- 
nerer Querschnittsf lache, d. h. hoherem Widerstand heiEer 
werden als die Langenabschnitte des Heizleiters mit relativ 



groSerer Querschnittsf lache, also niedrigerem elektrischen 
Widerstand. Schaltungstechnisch stellt der neue Heizleiter 
eine Serienschaltung elektrischer Widerstande dar, an denen 
unterschiedliche Spannungsabf alle auftreten. 

Die Einteilung des Heizleiters in Langenabschnitte unter- 
schiedlicher Dicke bzw. allgemein unterschiedlicher Quer- 
schnittsf lache wird man in der Praxis in der Weise vorneh- 
men, daS jeweils an den Bereichen, wo die Folienlagen ins- 
gesamt dicker sind, ein dunnerer bzw. in der Querschnitts- 
flache kleinerer Langenabschnitt des Heizleiters zur Anlage 
kommt, der durch den Stromimpuls starker erwarmt wird, wah- 
rend man die insgesamt weniger dicken Folienbereiche mit- 
tels der beim Stromdurchf luS weniger erhitzten dickeren 
Heizleiterabschnitte verschweiSt. Durch abschnittsweise An- 
passung der Querschnittsf lache des Heizleiters an die un- 
terschiedlichen Temperaturanf orderungen der verschiedenen 
zwei- oder mehrlagigen Folienbereiche konnen fur alle un- 
terschiedlichen Zonen jeweils optimale Schweifebedingungen 
erzeugt werden. 

Die Langenabschnitte unterschiedlicher Dicke des Heizlei- 
ters lassen sich bei uber die Lange durchgangigem Material 
z. B. durch Walzen oder spanende Bearbeitungsverf ahren ge- 
winiien. Bevorzugt wird eine Ausf iihrungsf orm, bei welcher 
unterschiedlich dicke Langenabschnitte des Heizleiters mit- 
einander verschweiSt oder verlotet sind. 

Da eine ganz exakte Ausrichtung der Langsrander der zu ver- 
schweiEenden Folienlagen auf die unterschiedlich dicken 
Langenabschnitte des Heizleiters nicht immer moglich ist, 
wird in weiterer bevorzugter Ausgestaltung der Erf indung 
vorgeschlagen, da£ die Ubergangslinien bzw. SchweiSfugen 
zwischen den Langenabschnitten des Heizleiters schrag zu 



dessen Langsrichtung liegen. Dadurch erreicht man einen 
allmahlichen Ubergang zwischen benachbarten unterschiedlich 
dicken Langenabschnitten und kann damit. sprunghafte Tempe- 
raturtibergange vermeiden. Trotz eventueller Ungenauigkeiten 
bei der Ausrichtung der Folien auf den Heizleiter konnen 
auf diese Weise auch die Ubergange zwischen Bereichen un- 
terschiedlicher Foliendicke sauber verschweifit werden. 

Nachfolgend wird anhand der beigefugten Zeichnung naher auf 
ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung eingegangen. 

Der in der Zeichnung gezeigte Heizleiter 10 hat an seinen 
beiden Enden AnschluSabschnitte 12, 14, die als elektrische 
Anschlusse und zum Einspannen in eine nicht dargestellte 
Halterung einer FolienschweiSvorrichtung dienen. Zwischen 
den AnschluSabschnitten 12, 14 ist der Heizleiter 10 im 
Beispielsfall in funf Langenabschnitte 16, 18, 20 geglie- 
dert 7 wobei benachbarte Langenabschnitte bei gleicher 
Breite jeweils eine unterschiedliche Dicke haben. Sie be- 
tragt bei der gezeigten Ausfuhrung. in den Langenabschnitten 
18 0,2 mm und in den Langenabschnitten 16 und 20 jeweils 
0,3 mm. Es versteht sich jedoch, dafi je nach Material und 
Breite des Heizleiters sowie je nach den sonstigen Bedin- 
gungen des Einzelfalls andere Dicken # . z. B. 0,15 mm und 0,2 
mm, in Frage kommen. Es versteht sich weiterhin, dafi die 
Einteilung des Heizleiters, vom Ende zur Mitte hin fort- 
schreitend, in einen relativ dickeren, dann etwas dunneren 
und im mittleren Bereich wieder dickeren Abschnitt nur bei- 
spielhaften Charakter hat. Jegliche andere Einteilung mit 
einer anderen Zahl unterschiedlicher Langenabschnitte, mit 
unterschiedlichen Langenverhaltnissen und/oder mit noch 
mehr unterschiedlichen Dicken ist in der Praxis moglich. 



Die einzelnen Langenabschnitte 16, 18, 20 sind iiber 
SchweiSnahte 22 verbunden. Wie die Draufsicht auf den Heiz- 
leiter erkennen laSt, liegen samtliche SchweiSnahte 22 
schrag zur Langsrichtung des Heizleiters 10. Dadurch wird 
die oben erwahnte VergleichmaSigung in den Ubergangsberei- 
chen erzielt. 

Fur die Herstellung des neuen Heizleiters kommen grundsatz- 
lich alle in herkommlicher Ausfuhrung benutzten Materialien 
in Frage. 



Anspruche 



Heizleiter aus Metall fur eine FolienschweiSvorrich- 
tung, dadurch gekennzeichnet , dafi er im Arbeit sbereich 
Langenabschnitte (16, 18, 20) mit unterschiedlichen 
Querschnittsf lachen aufweist. 

-Heizleiter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS 
die Langenabschnitte (16- 18, 20) dieselbe Breite, aber 
eine unterschiedliche Dicke'haben. 

Heizleiter nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net,. daS die Langenabschnitte (16, 18, 20) miteinander 
yerschweiSt sind. 

Heizleiter nach Anspruch 3 , dadurch gekennzeichnet, daS 
die SchweiSfugen (22) zwischen den Langenabschnitten 
(16, 18, 20) schrag zu seiner Langsrichtung liegen. 
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